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Tytut rozprawy: Ksztaftowanie mikrostruktury i wtasciwosci uzytkowych warstw ochronnych
WC-Co-Cr-W i WC-Ni-Cr-Co-Ta-Al na podfozu nadstopu Inconel 738LC wytworzonych
wigzkg promieniowania laserowego

STRESZCZENIE

W pracy realizowano badania dotyczace okreSlenia wptywu skfadu
chemicznego materiatu dodatkowego oraz warunkdéw procesu napawania
laserowego na wymiary geometryczne pojedynczej sciezki napoiny, takze sktad
fazowy, morfologie skfadnikéw fazowych mikrostruktury oraz wtasciwosci uzytkowe
warstw ochronnych wytwarzanych na podtozu nadstopu Inconel 738LC. Opracowano
warunki procesu napawania laserowego warstw ochronnych z zastosowaniem
proszkéw nadstopu niklu Ni-16Cr-5,2Co0-4,3Al-3Ta-2W-0,1Hf-0,1C (Ni-1278) oraz
nadstopu kobaltu Co-28Cr-19W-5Ni-0,85V-0,85C (Stellite 694) z dodatkiem proszku
(WC+W2C) do 50% mas.

Przyjeto teze rozprawy, ze wprowadzenie weglikow (WC+W2C) do proszkow
Co-Cr-W-Ni-C (Stellite 694) i Ni-Cr-Co-Ta-Al (Ni-1278) stosowanych w procesie
wytwarzania warstwy ochronnej na podtozu nadstopu Inconel 738LC w procesie
napawania laserowego, umozliwi zwiekszenie jej twardosci i odpornosci na zuzycie
w warunkach tarcia. Jednoczesnie kontrola energii cieplnej poprzez dobér warunkdéw
procesu — mocy i $srednicy wigzki lasera, predkosci napawania i natezenia przeptywu
proszku umozliwi kontrole rozmiaréw pojedynczej $ciezki napoiny oraz ksztattowanie
sktadu fazowego i morfologii sktadnikéw fazowych mikrostruktury, takze wtasciwosci
uzytkowych wytworzonej warstwy ochronnej.

Prowadzono analize wptywu warunkoéw procesu napawania laserowego: mocy
i Srednicy wigzki promieniowania laserowego (gestosci mocy), predkosci napawania
oraz natezenia przeptywu proszku materiatu dodatkowego na rozmiary pojedynczej
Sciezki napoiny. Ustalono warunki procesu wytwarzania warstw ochronnych
z proszku Ni-1278, Stellite 694 i Ni-1278-(WC+W2C): moc lasera — 366 W, srednica
wigzki — 1,24 mm, predkos¢ napawania — 8,33 mm/s oraz natezenie przeptywu
proszku 91+103 mg/s, natomiast dla warstw Stellite 694-(WC+W2C) okreslono
warunki procesu: moc lasera — 895 W, Srednica wigzki — 1,50 mm, predkos$é
napawania — 3,33 mm/s oraz natezenie przeptywu proszku 122+143 mg/s.

Stwierdzono, ze warstwy ochronne majg budowe dendrytyczng ziozong
zroztworu statego sktadnikow stopowych w Ni lub Co stanowigcg osnowe dla
wydzielen weglikow typu MC, M2C i M6C takze weglikéw WC i W2C wprowadzonych
do warstwy w postaci proszku. Ustalono, ze twardo$S¢ warstwy i jej odpornos¢ na
zuzycie w warunkach tarcia zwieksza sie wraz ze wzrostem zawartosci (WC+W2C)
w materiale warstwy. Warstwy Stellite 694-50(WC+W2C) uzyskujg najwiekszg
twardo$¢ do ok. 900+1100 HV10. Wykazano, ze zaréwno warstwy wytworzone
zuzyciem mieszaniny proszku Ni-1278+(WC+W2C) jak réwniez Stellite
694+(WC+W2C) cechujg sie znacznie wigekszg odpornoscia na zuzycie
w poréwnaniu do materiatu podtoza — nadstopu Inconel 738LC.
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